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La presente tesis desarrollada tiene como objetico determinar que la aplicación 
de la metodología PHVA para incrementar la productividad del área de 
encajado de productos de la empresa Fuxion Biotech S.A.C, Lurín – 2018. 
 
La presente investigación está conformada por 7 capítulos, en donde el 
Capítulo I informa sobre la situación actual del área, la causa de los problemas 
identificados y los motivos que lo ocasionan. Para el presente caso, se 
encontró que el problema principal es la baja productividad en el área de 
encajado con la ayuda de la elaboración del diagrama de Pareto, una matriz de 
relaciones que permiten identificar los motivos que generan mayor impacto 
perjudicial en la productividad, los mismos que se aspiran a solucionar con la 
aplicación del método PHVA. De igual forma se hace referencias a otros 
investigadores del mismo tema en mención que justifican el éxito de la 
aplicación del método PHVA y teorías relacionas que fundamentan lo expuesto. 
 
En el Capítulo II se describe los aspectos metodológicos de la investigación 
teniendo como clasificación a la investigación de un diseño cuasi experimental 
de tipo aplicativo – explicativo, que tiene como población 6 meses y la muestra 
a conveniencia es igual a la población. 
 
En el Capítulo III se detalla los resultados conseguidos bajo el análisis 
estadístico descriptivo e inferencial de las variables investigadas, mediante la 
prueba de normalidad de una serie de datos conformada por 360 elementos fue 
analizada con el modelo estadístico de Kolmogorov – Smirnov y las 
verificaciones de las hipótesis tanto general como específicas fueron mediante 
la tabla Z de los modelos estadísticos de T-Studen para la primera hipótesis 
específica y para la segunda utilizando el modelo estadístico de Wilcoxon. 
 
En el Capítulo IV se aborda la discusión con los respectivos resultados 
obtenidos de la discrepancia de los resultados estadísticos, con los resultados 
que se consiguen de los autores de tesis citados en trabajos previos. Po ultimo 
las teorías relacionadas por los autores temáticos que hacen referencia al 
método PHVA como método para incrementar la productividad. 
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En el Capítulo V y VI se muestran las conclusiones y las recomendaciones 
referentes a los resultados mostrados en el tratamiento de la presente 
investigación reforzados con propuestas adicionales que aseguren mantener la 
aplicación del método PHVA a lo largo del tiempo. 
 
Y por último el Capítulo VI muestra las múltiples referencias de las tesis, 
teorías, libros, etc. Toda la información utilizada para la ejecución del presente 
proyecto investigativo. 
 





The present thesis has as objective to determine that the application of the 
PHVA methodology to increase the productivity of the area of embedded 
products of the company Fuxion Biotech S.A.C, Lurín - 2018. 
 
The present investigation consists of 7 chapters, in which Chapter I reports on 
the current situation of the area, the cause of the problems identified and the 
reasons that cause it. For the present case, it was found that the main problem 
is the low productivity in the area of embedded with the help of the elaboration 
of the Pareto diagram, a matrix of relationships that allow identifying the 
reasons that generate the most damaging impact on productivity, same that are 
aspired to solve with the application of the PHVA method. Similarly, references 
are made to other researchers of the same subject that justify the success of 
the application of the PHVA method and related theories that support the 
above. 
 
In Chapter II the methodological aspects of the research are described having 
as a classification the research of a quasi - experimental design of an 
applicative - explanatory type, which has a population of 6 months and the 
convenience sample is equal to the population. 
 
Chapter III details the results obtained under the descriptive and inferential 
statistical analysis of the investigated variables, through the normality test of a 
series of data consisting of 360 elements was analyzed with the Kolmogorov - 
Smirnov statistical model and the verifications of the Both general and specific 
hypotheses were by means of the Z table of the statistical models of T-Studen 
for the first specific hypothesis and for the second using the statistical model of 
Wilcoxon. 
 
In Chapter IV the discussion is addressed with the respective results obtained 
from the discrepancy of the statistical results, with the results obtained from the 
thesis authors mentioned in previous works. Finally, the theories related by the 
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thematic authors that make reference to the PHVA method as a method to 
increase productivity. 
Chapter V and VI show the conclusions and recommendations referring to the 
results shown in the development of this research, reinforced with additional 
proposals that ensure the application of the PHVA method over time. 
 
And finally, Chapter VI shows the multiple references of theses, theories, books, 
etc. All the information used to carry out this research work. 
 



























1.1. Realidad problemática  
1.1.2 Realidad Global  
Actualmente en el mundo globalizado en el cual nos encontramos, la tecnología 
progresa a una velocidad increíblemente rápida por lo cual nos concede la 
facilidad para utilizar a multitudes de instrumentos, servicios, medios y 
productor. –De cara a este contexto las empresas tienen la obligación de seguir 
una línea que busque la satisfacción del cliente, este mismo tiene como 
cimiento la calidad, empero, la mala utilidad de la tecnología y herramienta de 
mejora continua  genera que se presente en el producto final bajos estándares 
de calidad y por este motivo que la empresa FUXION BIOTECH S.A.C ve en 
sus productos baja calidad en los mismos, “alimentos funcionales” (refrescos, 
tés y batidos instantáneos). 







1.1.4 Realidad Nacional 
Las empresas que fabrican alimentos funcionales están ingresando al comercio 
peruano cada vez más. Este tipo de negocios son bien recibidos por diversos 
sectores, debido que con el pasar del tiempo la rareza de los productos 
funcionales está siendo dejado de lado para pasar a ser un producto más con 
beneficios a la salud. 
La aprobación de las industrias de empresas de negocio multinivel en el Perú 
se acrecentará, y al pasar el tiempo las personas que forman parte de este tipo 
de industria serán muy normal. 
1.1.3 Realidad Local 
La empresa Fuxion ofrece oportunidades de negocio, elabora productos 
nutracéuticos que favorecen al bienestar de la salud, tiene forma de multinivel; 
presentan una opción de productos potenciadores, renovadores e innovadores, 
es una oportunidad de negocio inigualable con su programa de desarrollo 
personal. El negocio multinivel en el Perú [Mensaje en un blog]. Lima: Quilcate, 
J., (8 de diciembre de 2015). [Fecha de consulta: 13 junio 2018]. Recuperado 
de http://jorgequilcate.com/new/2015/12/08/el-negocio-multinivel-en-el-peru/ 
 
La empresa FUXION BIOTECH S.A.C fue establecida el 01 de mayo del año 
2016. Su centro principal está ubicado en Av. Javier Prado Oeste Nro. 1856, 
empero, la fábrica productora se ubica en Calle Los Eucaliptos Lt 1 C2 Urb. 
Santa Genoveva, en el distrito de Lurín. Estos alimentos nutracéuticos 
desarrollados por FUXION, actualmente tiene un alcance en unos países de 
Sudamérica, Centroamérica, Norteamérica y Europa haciendo un total de 17 
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Tabla 1 Matriz de correlación. 
Después de elaborar el diagrama de Ishikawa y la matriz de correlación, se elaboró el diagrama de Pareto, de esta forma se puede 
visualizar la frecuencia de las causas. 
 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
 
 




P3 Falta de capacitación a los operarios 1 1  1 1 1 1 0 0 1 7 7 18% 18% 
P4 Fala de buen orden en el puesto de 
trabajo 
0 0 1  1 1 1 1 1 1 7 14 18% 36% 
P7 Falta de motivación 0 0 1 1 1 1  1 1 0 6 20 15% 51% 
P5 Defectos físicos de los Sticks 0 0 1 1  1 1 0 0 0 4 24 10% 62% 
P6 Falta de conocimiento sobre el buen 
manejo de la Mq termoencogible 
0 0 1 1 1  1 0 0 0 4 28 10% 72% 
P2 Falta de calibración de la Mq 
Termoencogible 
1  1 0 0 0 1 0 0 0 3 31 8% 79% 
P1 Falta de mantenimiento preventivo de la 
Mq Termoencogible 
 1 1 0 0 0 0 0 0 0 2 33 5% 85% 
P8 Ingreso de polvo 0 0 0 1 0 0 1  0 0 2 35 5% 90% 
P9 Alta temperatura en el área de trabajo 0 0 0 1 0 0 1 0  0 2 37 5% 95% 




Figura 3 Diagrama de Pareto 
 






























1.2. Trabajos Previos 
Se han hallado distintos antecedentes que tienen correlación con el tema 
que se desarrolla en el presente proyecto de investigación, los cuales 
ayudaran a dar base al estudio en mención. 
1.2.1 Nacionales  
(Alayo, 2014) en su tesis “Implementación del plan de mejora continua en área 
de producción aplicando la metodología PHVA en la empresa Agroindustrial 
Kaizen” desarrollado en la Universidad de San Martin de Porres, Escuela de 
Ingeniería Industrial, 2014, 394pp.  
En conclusión, la tesis citada que fue desarrollada en la empresa agroindustrial 
Kaizen, la cual produce y comercializa distintos tipos de alimentos balanceados 
para animales domésticos con fin de obtener satisfacción y mejora de la 
empresa en mención, de igual forma elevar la rentabilidad, y mejorar a los 
distintos procesos de operaciones. También se describe la salud y la seguridad 
en el área de trabajo como un principio significativo para el tipo de empresa 
que es Kaizen. Como parte del desarrollo del trabajo de investigación la 
metodología PHVA o también conocida como el Ciclo de Deming dio resultados 
en los indicadores de mejora como la efectividad de un 34.8% a 70%, el buen 
clima laboral se elevó de 63% a 83%, se redujo las horas hombre en 
mantenimiento de corrección de 85.5% a 23.66%. 
La contribución de la tesis citada es muy relevante para representar que la 
implementación de herramienta de mejora continua en el área de producción 
como es la metodología PHVA o Ciclo de Deming para elevar la rentabilidad y 
optimizar los procesos de operación de la empresa Kaizen. 
 
(Chahuaya, 2017) en su tesis “Aplicación del PHVA en el almacén de 
materiales para incrementar la productividad del área de litografía, de una 
empresa metalmecánica, lima – 2017” desarrollado en la universidad Cesar 
Vallejo, Facultad de Ingeniería, cuyo principal finalidad es poner a prueba la 
herramienta PHVA en la cual se buscó aumentar la productividad en el área de 
litografía de una empresa Metalmecánica, Se logró probar la viabilidad de la 
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herramienta con el incremento de la productividad de 1557 a 3507 láminas por 
hora, siendo porcentualmente en 27.62%. 
 
(Veliz, 2017) en su tesis “APLICACIÓN DEL CICLO DE DEMING PARA 
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE LA 
EMPRESA MÁQUINAS Y EQUIPOS DE ACERO S.A. BREÑA – LIMA 2017” 
desarrollado en la universidad Cesar Vallejo, Facultad de Ingeniería, del que se 
puede visualizar que el objetivo es aplicar la herramienta de ciclo de Deming 
para mejorar la productividad en el área de producción. 
 
En la tesis mencionada se demuestra que la implementación del método PHVA 
o también conocido como ciclo de Deming aumento la productividad en el área 
de operaciones de la empresa en investigación que lleva como nombre 
Máquinas y Equipos de Acero S.A en el año 2017. Se aplicó la prueba de T 
Student boto como resultado de significancia 0.005, esto aclaro que la hipótesis 
es aceptada con un factor de 1.5 y 2.17 de variación en costos y reproceso. 
Dando como conclusión que la productividad posterior a la aplicación del Ciclo 
de Deming aumento cerca de 30%, la eficacia un 6% y la eficiencia casi de un 
23%. 
 
(Huanca, 2014) en su tesis “Implementación de una mejora continua para una 
lavandería en el área de lavado al seco en la empresa Sagita S.A.” 
desarrollado en la Universidad San Martin de Porres, Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura. 
 
La tesis anteriormente desarrollada nos detalla el objetivo de desarrollar un 
plan de mejora continua para conseguir una mejor calidad, eficiencia y eficacia 
en el área de lavado al seco de la empresa Sagita S.A. Se pudo evidenciar que 
no había manuales de trabajos, programas de mejoramiento, un ciclo de 
mantenimiento de máquinas. Se concluyó que al aplicar el plan de mejora 






1.2.2 Internacionales  
(Méndez, 2011) en su tesis “Incremento de la productividad en una empresa 
vidriera mediante técnicas de ingeniería industrial” desarrollada en la 
Universidad Nacional de México. 
En la tesis citada se buscó incrementar la productividad para ello los datos 
fueron recolectados, las hipótesis fueron probadas en el software “dematlab”, 
se afirma que con la técnica de ingeniería se lograría un aumento de la 
productividad, disminución de mermas los cuales directamente disminuyes los 
costos. 
La redistribución de planta obtuvo como consecuencia una disminución en la 
distancia de un proceso a otro, paso de 103 mts a 89 mts, esto dio un ahorro 
de tiempo de una hora que concluye en un aumento de productividad. 
Se redujo el promedio de piezas defectuosas de 21% a 5% reduciendo de esta 
forma el inventario. 
(Romero, 2011) en su tesis “Aumento de productividad en línea de envasado 
de la planta los cortijos de cervecería polar” desarrollada en la Universidad 
Simón Bolívar. 
Se ajustó el ancho de las bandas transportadoras y velocidades que 
ocasionaban paradas en las llenadoras y por ende baja productividad. Se logró 
eliminar las paradas causadas por este defecto y se aumentó la productividad. 
Se ajustaron los sensores de la tapadora, se revisaron y corrigieron fallas 
eléctricas de igual forma se procedió la misma operación en las paredes 
internas de la tapadora. Esto concluye en un aumento de la productividad cerca 
del 20%. 
 (Velásquez, 2010) en su tesis “Análisis de los métodos actuales, para 
Incrementar la productividad en una fábrica de velas aromáticas” desarrollado 
en la Universidad de San Carlos de Guatemala. 
Se concluyó con la investigación que la eficiencia se elevó en un 5.1%, la 
eficiencia antes de implementar el ciclo de Deming era de 80.42% con un 
tiempo de producción de 286 minutos por 150 unidades de velas aromáticas. 
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Este tiempo se redujo a 269.23 minutos con el estudio de tiempo, mejora en la 
ergonomía, balances de líneas y un mejor sistema de enfriamiento los que 
volcaron a concluir en un aumento de la eficiencia de 85.43%. 
(Sangalli, 2014) en su tesis “Aplicación del ciclo PDCA para alcanzar la 
estabilidad del sistema productivo de una fábrica de compresores herméticos” 
desarrollada en la Universidad del estado de Santa Catarina. 
La tesis busca reducir las pérdidas en los reprocesos de inestabilidad del 
sistema de producción, de esta forma se busca la mejora continua de las 
actividades, procesos y mejor calidad en los productos. El rendimiento bajo la 
aplicación de técnicas estadísticas logra un aumento en las compresoras Minis. 
Utilizando la herramienta de mejora continua como es el ciclo de Deming se 
mejoró y mantuvo altos niveles de procesos y calidad, lo que se traduce en las 
reducciones de mermas y reproceso. Las propuestas basadas en el estudio de 
120 compresoras mensuales planteo que los niveles de calidad y productividad 
se eleven. La calidad es prioridad, no es tomada como un detalle más sino 
como el objetivo. La solución de los problemas de los defectos en la producción 
de los ejes de compresora herméticas da como resultado mayores ganancias, 
aumento significativamente la productividad, eliminación de reproceso, 
disminución de costos de producción. Un proceso mecanizado en los 
compresores de minis de la fábrica, para ser específico en el componente RE-
4004 dio como resultado mejores niveles de calidad y procesos y están se 
muestran reflejados en la reducción de residuos y reproceso. 
1.3. Teorías relacionadas 
1.3.1. Mejora Continua 
En las siguientes líneas se detallan las teorías importantes relacionadas a la 
mejora continua como la herramienta en implementación “PHVA”, se 
especifican conceptos que ayudara a obtener una decisión lo más conveniente 
y viable posible.  También nos servirá como sustento en el instante de explicar 
los distintos fenómenos puestos en estudio como también la mejor 




Según (Aguilar, 2010, p. 3) "En la obtención de mejora continua se optará por 
tener diversos cambios para obtener una más alta probabilidad de ver mejoras, 
estos cambios serán aplicados en áreas, personas y actividades de la 
empresa, se buscará un ciclo repetitivo, se planeará, se implementará, se 
verificará y se actuará para corregir los desvíos y buscar los mejores resultados 
en busca de mejorar los servicios y productos”. 
 
“Para obtener una verdadera transformación en la cultura que se requiere, el 
personal debe ser consciente que los beneficios que hallaran con el progreso, 
así mismo la gerencia debe motivar a su personal, además darles 
herramientas, instrucciones y sistemas para que de esta forma se logre la 
transformación que requiere” (Walton, 2004 pag.20). 
  
“La mejora progresiva en los procesos es una táctica de la misión empresarial 
que reside en desplegar sistemas de mejora en el ejercicio de los procesos y, 
obtener la elevación en la calidad y complacencia de los clientes tanto internos 
como externos y de cualquier parte interesada” (Bonilla, Diaz, Kleeberg y 
Noriega, 2010, p.30). 
 
1.3.1.1 Variable independiente: “Metodología PHVA”  
Ciclo PHVA 
Según (Gutiérrez, 2010) “El ciclo Plan, Hacer, Verificar y actuar, tiene una gran 
importancia en las ejecuciones de planes en la mejora de productividad y 
calidad en servicios y productos. Este mismo,  igualmente conocido como el 
ciclo de Deming, de esta forma crece el objetivismo en un plan (planear), la 
cual será aplicada en pruebas (hacer), estos mismos pasaran por una 
evaluación para verificar si se están alcanzando los resultados (verificar), y en 
última instancia se toma acciones de acuerdo a los resultados (actuar), ya 
trascendiendo con el plan, si lo alcanzado es favorable, se estandarizan, y si 
por el contrario los resultados no son favorables, se reinicia el ciclo”. 
 
Según (Deming, 1986) “Obtener la mejora en la calidad hacen reducir los 
costos debido a la menor cantidad de reprocesos, mucho menos errores, 
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escasos retrasos, y se utilizan mejor el factor tiempo por máquina, y los 
materiales y pro consecuencia se eleva la productividad. La conquista de la 
mejora en la productividad se logra con alto estándares de calidad y precios 
reducidos, con esto se logra ser perpetuo en el comercio y favorece al trabajo”. 
 
Según (Camisón, 2006) “El ciclo de Deming es una herramienta de mejora 
continua que de la mano con la solución de problemas de sistema clásico nos 
ayuda enormemente en la obtención de una mejor calidad en todos los 
procesos de la empresa”. 
 
 
Figura 4  Ciclo de Deming 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA. 
 
1.3.1.1.1. Métodos para la mejora y desarrollo de los procesos 
“En el análisis de las actividades la empresa y sus posibles factores de mejora, 
se encuentran con una diversidad de escenarios, es por este motivo que la 
última introducción de los tipos de mejoras como: mejora de estructuras o 
mejoras de funcionamiento. Las mejoras en la estructura empresaria son 
necesarios para todos aquellos procesos que tiene un bajo rendimiento y 
deficiencia en muchos aspectos y por consecuencia la falta de obtención de 
objetivos o también ocurre cuando los procesos tienen un funcionamiento 
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fracturado, no hay procedimientos estándares entre el personal que realiza los 
procesos, esto desestabiliza el control. Los problemas conceptuales, son en 
consecuencia por emplear mal herramientas y técnicas de un tipo especial 
conocido como creativo y conceptual, como ejemplo tenemos, las 7 
herramientas de Gestión de calidad, encuestas, herramientas de reingenierías 
y administrativas.  
Por otra parte, las mejoras en las funciones son obligatoriamente 
imprescindible para el proceso que tiene su forma de procesar deficiencia y lo 
llega a cumplir con sus objetivos de eficiencia y eficacia, por tales motivos, la 
herramienta de mejora continua hace que todas las piezas de la empresa 
tengan un funcionamiento eficiente y eficaz. Ahí nace la utilidad de última las 7 
herramientas clásicas en la gestión de calidad, este tipo de sistemas guían, el 
diseño, experimentos y otros datos importantes” (Camisón, Cruz y Gonzales, 
2006, p.875). 
“En el país asiático de Japón, el ciclo PHVA ha sido utilizado como una 
herramienta de mejora continua y es aplicables para distintas circunstancias. 
En la Figura N° 5, se visualiza el ciclo en su forma inicial. este tiene como base 
las divisiones de los trabajos entre las distintas direcciones, operarios, 
inspectores. contas de cuatro etapas. La gerencia comienza por darle estudio a 
todas las circunstancias actuales para planear una mejora. Posteriormente, los 
operarios están encargados de llevar a cabo el plan, luego, los inspectores 
inspeccionan las ejecuciones para poder observar si están logrando los 
objetivos propuestos y, en la parte final, la gerencia examina los resultados y 
estandariza la metodología que asegura la mejora y su permanencia, y si por el 
contrario no se alcanzan los objetivos propuestos se lleva a cabo acciones que 
corrijan los defectos” (Imai, 1991). 
“No obstante, con la ejecución del ciclo de Deming en Japón, se pudo detectar 
deficiencia que se relacionan con las acciones preventivas, un aspecto 
fundamental en la mejora continua. Por tal motivo, se mejoró el ciclo PHVA y se 
obtuvo el nuevo ciclo como se muestra en la Figura N° 5” (Imai, 1991). 
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“La gerencia reformula su planificación de mejora, para ello utiliza herramientas 
estadísticas, por ejemplo, el diagrama de Ishikawa, Pareto, histogramas entre 
otros. Los operarios que aplican lo planificado en su espacio de trabajo, 
implementando el ciclo PHVA de inicio a fin. La gerencia junto a los inspectores 
verifica si se están alcanzo los cambios deseados y, al final, la gerencia realiza 
las correcciones necesarias para normalizar el método que lleva al éxito con fin 
preventivo. El ciclo es repetitivo, de esta forma se busca que las mejoras 
siempre sean constantes, estándares y que los nuevos planes sigan 
obteniendo mejoras” (Camisón, Cruz y Gonzales, 2006, p.876). 










FUENTE: (Camisón, Cruz y González, 2006, p.876). 
 
1.3.1.1.2. La mejora continua en los procesos y sus dimensiones e 
indicadores  
“El diagrama de la espina, realizado por Ishikawa el cual es uno de los más 
expertos en calidad a nivel mundial, este mismo afirma que el eje central en la 
obtención de la calidad total habita en el uso de la herramienta PHVA hasta 
obtener los objetivos propuestos” (Galgano, 1995). 
“En el ciclo de Deming, denominado también como; ciclo de control, este 
compuesto por cuatro fases, y su implementación se encuentra dividida en seis 
pasos repetitivos sucesivamente hasta la obtención de objetivos” (Camisón, 




En la fase donde se reconoce el o los problemas y se llevan a cabo la 
definición de sus características esenciales para tener la información lo más 
completa posible. 
Con el reconocimiento del problema encontrado se confecciona la planificación 
de la solución y diseños, estos dirigidos por hipótesis y posibles respuestas 
preambulares, con base bien fundamentadas 
 
I.- Desarrollo de un plan para el alcance de mejora: 
1er Paso: Identificación de la probable mejora 
2do Paso: Documentar cada proceso 
3er Paso: Realización de la visión mejorada del proceso 
4to Paso: Estableces los fines en el arrojo de mejora 
 
Hacer 
Es la elución de la planificación. La puesta en marcha de las acciones 
asentadas en el diagnostico preambular los cuales aprueban la forma de llegar 
a la solución de los problemas y su corrección de deficiencias. Esta etapa está 
compuesta por las siguientes preguntas: ¿Dónde?, ¿Cómo?, ¿Cuándo?, 
¿Quién? 
 
II.- La marcha del plan 
5to Paso: Realizar un borrador de todos los puntos de mejora 
 
Verificar 
En esta etapa se confrontan los resultados hallados en las hipótesis las que 
son recogidas en la fase de diseño. Se describen los resultados alcanzados 
que se deben concretar en acciones para comprobar en que porcentaje se ha 
logrado el alcance de las soluciones a los problemas hallados. 
 
III.- Control 






Se tendrá que añadir todos los cambios posibles encontrados en la etapa 
predecesora de la evaluación. De esta forma se reinicia el ciclo tomando la 
experiencia asimilada en todo el proceso del ciclo de mejora continua. 
IV.- Actuar 
7mo Paso: Estandarizar la nueva técnica de mejora. 
8vo Paso: Reiniciar el Ciclo Deming  
 
Eficiencia 
Según (Rey, 2003, p. 50) “Es la concordancia por parte de los suministros y los 
resultantes en una expresa fase de tiempo” 
 
Eficacia 
Según (Rey, 2003, p.52) “Esta correlacionada con lograr los resultados 
planteados como objetivos inicialmente identificados, esto nos da una ejecución 
de procesos que nos entreguen obtener las metas señaladas. La eficacia es el 
factor que nos indica el alcance de los objetivos en presencia de los resultados” 
 
Productividad 
Según (Gutiérrez, 2013, p.7) “La productividad tiene como función formar 
resultantes manejando patrimonios que aumentan maximizando alcance de 
objetivos y/o utilizando de una forma más óptima los recursos” 
 
BPM 
“Como su nombre lo indica, Las buenas prácticas de manufactura (BPM) son 
una disciplina de gestión que ve a los procesos de negocio como activos o 
bloques organizacionales que pueden ser diseñados, reutilizados y explotados” 
(Rosser, 2010). 
 
“El uso de BPM debe estar claramente dirigido a las cuestiones de mayor 
interés para la empresa, apoyando su cultura y el entorno competitivo. Es 
altamente deseable tener una clara idea de lo que BPM puede contribuir al 
cumplimiento de la estrategia de negocio. Esto justifica la inversión prevista y la 
entrega de resultados se convertirá en la motivación para continuar con el 








Según (Ferreira, 2006, p.40) “Las buenas prácticas de distribución garantiza el 
salvaguardo de incendios, golpes y hurtos. En el centro de almacenamiento se 
debe instaurar y conservar el bienestar físico de los productos, en las 
ubicaciones se optan por tener previsiones justas para la protección de los 
productos de cualquier tipo de daño por el manejo inadecuado del mismos, 
inapropiados movimientos, defectos en el proceso de rotar en las funciones de 
inventariado, hurtos, etc. 
 
1.4. Formulación del Problema  
 
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera la aplicación de la metodología PHVA, incrementa la 
productividad del área de encajado de productos de la empresa FUXION 
BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018? 
 
1.4.2. Problemas Específicos 
 ¿De qué forma la aplicación de la metodología PHVA, incrementa la 
eficacia en el área de encajado de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, 
LURÍN - 2018? 
 
 ¿De qué forma la aplicación de la metodología PHVA, incrementa la 
eficiencia en el área de encajado de la empresa FUXION BIOTECH 
S.A.C, LURÍN - 2018? 
 
1.5. Justificación del Estudio  
Este trabajo de investigación busca asistir con la aplicación de la metodología 
PVHA para incrementar la calidad y principalmente la productividad del área de 
encajado de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C. Para reconocer los 
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problemas en el proceso de productivo, se identificó la baja eficacia y eficiencia 
que se denota en cuadros estadísticos, por lo tanto, la aplicación de este 




Ha: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado incrementa 
la productividad de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
H0: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado no 
incrementa la productividad de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 
2018. 
b).Hipótesis Secundarias 
Ha: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado incrementa 
la eficiencia de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
H0: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado no 
incrementa la eficiencia de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 
2018. 
Ha: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado incrementa 
la eficacia de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
H0: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado no 
incrementa la eficacia de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo general  
Determinar como la aplicación de la metodología PHVA incrementa la 
productividad del área de encajado de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, 
LURÍN - 2018. 
 
1.7.2. Objetivos específicos  
 Comprobar como la aplicación de la metodología PHVA incrementa la 
eficacia del área de encajado FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN – 2018.  
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 Comprobar como la aplicación de la metodología PHVA incrementa la 
eficiencia del área del área de encajado FUXION BIOTECH S.A.C, 








2.1. Tipo y diseño de investigación 
Según (Valderrama, 2015) “Se replica que en cuestión de diseño el tipo de 
investigación es la primera táctica o método que se utiliza para alcanzar el 
conjunto de datos, ayuda a hallar la formulación de la problemática, en cumplir 
los objetivos, y tomar como válida la hipótesis o descartarla” 
2.1.1 Tipo de investigación  
2.1.1.1 Según el Objetivo  
El proyecto presentado es aplicado, ya que con el posible desarrollo de la 
teoría se busca dar solución a problemas en la realidad. 
2.1.1.2 Según el nivel de investigación  
El proyecto presentado es representación explicativo. Es explicativo debido a 
que tiene como fin explicar las causas y fenómenos entre las variables 
estudiadas. 
2.1.2 Diseño de Investigación  
El proyecto presentado concierne al diseño de investigación cuasi 
experimental, debido a que se utilizaran conocimientos sobre Ciclo Deming 









2.2. Matriz de Operacionalización de las variables 
Tabla 2 Matriz de Operacionalización de variables. 
 




2.3. Población, muestra y muestreo 
2.3.1. Población 
“Es el grupo finito o infinito de objetos seres o cosas que tienen atributos o 
caracteres comunes, es conocer la magnitud, dirección o naturaleza de las 
variables” (Valderrama, 2015 pág. 182). 
Según (Bernal, 2010) “El termino población en la estadística específica a los 
sujetos como individuos, organismos, actos, etc. Y sobre estos se realiza un 
estudio, esto nos indica que una investigación si se requiere se le denomina 
censo, sin embargo, si tan solo se extrae una parte de esta se le denomina 
tamaño muestral”. 
El presente trabajo de investigación, la población ha sido desarrollada en el 
área de encajado que a la vez está conformada por los 6 meses, que a la vez 
son la población. 
2.3.2. Muestra 
Según (Sampieri, 2014) “Es un conjunto del conjunto de elementos que están 
dentro de otro conjunto denominado población, todas estas muestras 
pertenecientes deben ser de forma representante, esto nos quiere indicar que, 
la utilización de los términos son aleatorios y solo expresa una forma de 
proceder automático que se relaciona con la obtención de probabilidad y 
seleccionar las unidades correspondientes”. 
En la siguiente muestra de la investigación desarrollada es idéntica a la 
población, estos están conformados por los datos de los 6 meses de 
producción en el área de encajado. 
 




“En el presente, la investigación de sentido científico existe una multitud de 
herramientas o técnicas para poder recolectar datos en el campo en el que se 
trabaja una investigación. Con sentido al tipo y método de investigación que se 
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desea desarrollar, de acuerdo a esto se utiliza la técnica más apropiada” 
(Bernal, 2010 p. 192). 
 
En la investigación presente, las técnicas utilizadas son: Observación directa, 
recolección de datos, datos históricos del área de encajado. Otras fuentes 
como: tesis, fichas, blogs, datos estadísticos, etc. 
 
2.4.2. Instrumentos de Recolección de Datos. 
Según (Valderrama y Guillen, 2013) “El método de recolectar información se 
encuentras clasificados en dos grupos: primarios y secundarios, por lo que el 
primero son los datos que el investigador logra recolectar directamente de la 
realidad, de esta forma recolecta sus propias herramientas, en cambio el 
segundo se caracteriza por obtenerlos de documentos que ya han sido 
consultados y usados por otros investigadores”. 
 
Los instrumentos que se utilizarán para la recolección de datos; serán los 
formatos de registros en donde se visualizan los diferentes valores de los 
indicadores de la concerniente variable la cual nos permitirá analizar de una 
forma correcta los datos. 
 
2.4.3. Validez y confiabilidad del instrumento 
Según (Sampieri, 2013) “Se refiere al uso de una herramienta que mida la 
variable, el resultado hallado con el uso de la herramienta, resultara factible, en 
el presente caso, los datos recolectados y su respectiva revisión corresponde 
directamente a la herramienta que sirvió para mediros”. 
 
Las herramientas para validar los datos estarán a cargo de tres especialistas 
docentes de Ingeniería Industrial. 
 
“La objetividad, es una herramienta que permite medir, este describe el grado 
en que se encuentra de no absorber la influencia provocado por las grietas del 
investigador o investigadores que lo gestionan, estos mismos son interpretados 
y calificados” (Sampieri, 2013, p.206). 
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2.5. Método de análisis de datos 
En el trabajo de investigación presentado se harán análisis enlazados a las 
hipótesis, las cuales se explicarán detalladamente mediante formatos 
correctamente documentados. Para el análisis de los datos, se utilizará el 
programa SPSS y Excel, en los cuales se encausará los datos recolectados, 
mediante estas herramientas se podrán visualizar gráficamente el estado actual 
de los problemas del área de encajado de la planta industrial de la empresa 
Fuxion Biotech S.A.C. 
 
Pruebas con forma paramétrica 
“Este compara las medias (prueba t), analiza relaciones (Pearson) y analiza 
también la varianza (Anova I), En este tipo de prueba se necesita comprobar 
previamente los datos anteriormente vistos, de esta forma deben ser mayores a 
las no paramétricas, esto nos indica que los datos recolectados deben seguir el 
camino de distribución de probabilidad resultante para la información” (Arriaza, 
2006, p.44). 
 
Pruebas con forma no paramétrica 
“Este compara medias (Mann – Whitney), el análisis de relaciones (Spearman – 
Kendall Tau).  Analiza varianza (Krustal – Wallis) y las tablas de contingencias 
(Chi- cuadrado; Fisher). En este tipo de prueba se demandan la información 
que tiene una distribución anormal” (Arriaza, 2006, p.44). 
 
La prueba de normalidad 
Según (Arriaza, 2006) “Este se describe como la parte reducida en donde se 
investiga relaciones entre as variables con la ayuda de pruebas paramétricas, 
debido a que se van a verificar si las variables contemplan los requerimientos 
indefectibles para esta forma de prueba, como son la distribución normal de las 
variables utilizadas para este idean de pruebas, en tanto a distribución normal 
de las variables, similitud en la varianza, grado de medida métrica e 






Prueba de hipótesis 
Según (Gómez, 2009) “Nos indica que en el procedimiento que nos ayuda en la 
definición de resultados hallados en la muestra van a estar diferidos 
significativamente de os hallazgos contemplados para poder admitir o rechazar 
la hipótesis, este se denomina contraste de significación o de hipótesis o reglas 
en la decisión”. 
 
Hipótesis posibles 
Según (Sampieri, 2014) “Indica que la hipótesis posible se simboliza con Ha y 
con esto se puede formular cuando halla otras alternativas, si esto no es así, no 
se debe instaurar. Las hipótesis posibles están conformadas en otras hipótesis 




Esta hipótesis da negación a lo afirmado en la hipótesis de la investigación y 
está representada por el símbolo de “Ho”. 
 
Prueba t Student 
“Esta prueba T contempla como hipótesis nula el coeficiente de la variable con 
igualdad a cero, más la variable que explica la no correlación significativa con 
la variable dependiente. En resumen, todos los coeficientes con la probabilidad 
de estadístico T inferior a 0.05 son viables y aceptados para el modelo, en el 
caso de los coeficientes con probabilidad mayor a 0.05 no rechaza la hipótesis 
nula que en realidad el valor es cero y el valor obtenido es al azar” (Arriaza, 
2006, p.112). 
 
Prueba de Kolmogorov–Sminov 
“Este tipo de pruebas es utilizada para comprobar las hipótesis nulas de dos 
modelos independientes de tamaño denominados m1 y m2 que provienen de la 
misma población. Puede ser que el método más recomendable para el caso en 
que la función F(x) es una distribución continua más recomendado para el tipo 
de muestra Kolmogorov-Smirnov (K-S), consta en una prueba de hipótesis, 
donde  la hipótesis nula Ho da a conocer que los datos se muestran ajustados 
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a la distribución F(x) y en donde la hipótesis posible asigna que no se ajustan” 
(Salgado, 2017, p.1) 
 
Prueba de Shapiro Wilks 
Según (Morillas, 2017) “Esta prueba está conforme para ser utilizada para 
pequeñas muestras (n<30), debido a que está basado en el estudio ajustado 
de datos observados de la muestra en una recta representada en un papel de 
probabilidad normal”. 
 
Prueba de Wilcoxon 
Según (Daena, 2012) “Esta técnica está basada en el cálculo de diferencias 
(Di=Xi-Yi) entre pares de los datos observados, empero en la prueba de 
Wilcoxon se dan rangos a las diferencias. Por tal motivo Wilcoxon se encuentra 
basado en un orden de diferencias, es una técnica para agregar datos sobre la 
magnitud de las diferencias entre pares correlacionadas, de esta forma 
contrastar pende de la distribución, debido a que es parecido a muchas 
pruebas no paramétricas, esta basa en las ordenaciones”. 
 
2.6. Aspectos éticos 
Los aspectos éticos están implicados al certificar la originalidad de la 
información y sus resultados, los cuales están fundamentados en 
procedimiento de la constitución de este proyecto de investigación. Hay respeto 
con la severidad del contenido, la propiedad intelectual, el compromiso socio-
político, religioso y moral; el respeto por el medio ambiente, la ética y la 
biodiversidad; respeto por la privacidad, a su vez toda la información tomada en 











2.7. Desarrollo de la propuesta  
 
2.7.1 Situación Actual 
En la fábrica industrial de alimentos nutracéuticos Fuxion Biotech S.A.C, viene 
teniendo diversos problemas que hace que se vea afectada la productividad, 
eficacia y eficiencia siendo los principales factores ciertas cosas que con el 
tiempo se han estado amontonando con el pasar de tiempo las cuales en la 
presente investigación fueron encontradas. 
 
Descripción General de la empresa 
La organización FUXION BIOTECH S.A.C, ha iniciado su actividad industrial en 
el año 2006 bajo la razón social de PROLIFE BIOTEC S.A.C y posteriormente 
en el año 2016 cambiando a la razón social con la cual hoy se conoce. Nuestro 
rubro es de la fabricación de alimentos alternativos o productos nutracéuticos. 
Base legal 
Razón: FUXION BIOTECH S.A.C. 
Apoderado: Zúñiga Benavides José Rafael 
Gerente General: Zúñiga Benavides Miguel Álvaro 
Actividad Económica: Fabricación de productos nutracéuticos  
Dirección Legal: Av. el Derby Nro. 250 Int. 1401 










Figura 6 Ubicación de la planta de producción 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Misión  
En Fuxion transformamos la sociedad a través de las familias que viven en 
Salud Plena, por medio de una franquicia con productos únicos que integran la 
tradición milenaria de nuestras culturas de origen y la biotecnología de punta: lo 
que llamamos Fusión Nutracéuticos.  
 
Visión  
Ser la mejor y más grande Organización Latinoamericana de bienestar y 
ofrecer una propuesta única de salud plena, cuyo concepto engloba la salud 
física, financiera y emocional 
 
Falta de capacitación de los operarios 
La imprudencia de los operarios se origina a que no tienen mucho tiempo en el 
puesto en el que se desempeñan lo cual genera el mal procedimiento o 
actividad que generan riesgos de posibles accidentes. En los seis meses 
pasados se pudo mostrar que los porcentajes de merma estaban relativamente 
altos y los cuales eran por un mal manejo de los operarios encargados de 
recepcionar los sticks y los encajadores lo cual generaba un reproceso y 




Falta de buen orden en el puesto de trabajo 
Las herramientas utilizadas en el área de encajado no tenían un orden 
adecuado, estos se mezclan incluso en las paletas donde se recepionan las 
jabas que contienen los sticks, los films, las citas y cajas se encuentran 
dispersas alrededor del área, esto generaba un retraso en la ubicación de los 
instrumentos utilizados en el área donde se hace el proceso de encajado. 
 
Defectos físicos de los sticks 
Los sticks son el factor principal para el encajado de los productos que se 
elaboran, esto ocasiona excesivos reprocesos, y en el peor de los casos en 
merma inutilizable.  
 
Tabla 3 Cuadro de no conforme enero 
 
 
























Tabla 4 Cuadro de no conforme febrero 
 
FEBRERO 
Tipo de Causa Frecuencia CANTIDAD (KG) Porcentaje %Acumulado 
Mala Hermeticidad 19 12.080 43% 43% 
Mala condición Física 30 14.818 53% 96% 
















Figura 8 Diagrama de no conforme febrero 
 
 




Tabla 5 Cuadro de no conforme marzo 
 
MARZO 
Tipo de Causa Frecuencia CANTIDAD (KG) Porcentaje %Acumulado 
Mala Hermeticidad 14 5.992 13% 13% 
Mala condición Física 50 24.628 55% 69% 



















Figura 9 Diagrama de no conforme marzo 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Falta de conocimientos sobre el buen manejo de la máquina 
termoencogible 
Al ingreso del personal nuevo se le hace una única capacitación básica del 
funcionamiento de la máquina termoencogible y con el pasar del tiempo olvida 
el ideal manejo de la máquina, así como los parámetros que utiliza, 
temperatura por tipo de presentación ocasionando perdida de cajas, empaques 
y reproceso los cuales tienen como consecuencia retardos en los pedidos. 
 
Falta de calibración de la máquina termoencogible 
La máquina indica una temperatura distinta a la que marca en el panel, lo cual 
ocasiona variación excesiva en la temperatura del empaquetado, esto ocasiona 
que no se adhiera bien el empaque a la caja, que se queme por partes la caja y 









Todos estos problemas tienen como consecuencia la baja productividad, 
eficacia y eficiencia. Esto se muestra en los cuadros de producción de los 6 


























CANTIDAD PRODUCIDA/PRODUCCIÓN PLANIFICADA 
 
CANTIDAD APROBADA/CANTIDAD PRODUCIDA 
35 
 








Figura 10 Productividad, eficiencia y eficacia del mes de enero. 
 
 













Tabla 7 Cuadro de producción del mes de febrero. 
 
 











































2.7.2. Propuesta de mejora 
A la elección de la herramienta más adecuada, se ejecuta la tabla correlación 
en donde se visualiza y de una mejor forma junto al diagrama de Pareto la 
priorización de la solución para los problemas más críticos y con esa forma 
mejorara la eficiencia, eficacia y productividad. 
Se tomó en cuenta tres herramientas de ingeniería industrial como son: 
 
 El estudio del trabajo. 
 Six sigma. 
 Ciclo de Deming. 
 
El estudio del trabajo, se analizó como posible herramienta a elegir para la 
solución de los problemas Fuxion Biotech SAC, sin embargo, esta herramienta 
tiene como particularidad que los resultados se logran visualizar habitualmente 
en un mediano plazo, es por este motivo que esta herramienta fue descartada y 
no se opta como opción para la presente investigación. 
 
Six sigma, se analizó como posible herramienta a elegir para la solución de los 
problemas Fuxion Biotech SAC, sin embargo, esta herramienta se encauza 
mayormente en la calidad de cada uno de los procesos internos de la empresa, 
organización o institución , es por este motivo que la aplicación de esta 
herramienta no es tan factible en el corto plazo, porque en consecuencia nos 
demandaría un mayor compromiso con la empresa en la que se desarrolla el 
presente trabajo de investigación e involucrarse con las personas con un  
mayor rango en la empresa y es por ello que en consecuencia esta herramienta 
de la ingeniería industrial nos tomaría mucho más tiempo para su 
implementación. 
El método PHVA o ciclo de Deming, fue la herramienta elegida para ser 
utilizada en la presente investigación, ya que cumple con los rasgos que se 
requiere, es una opción más factible en comparación a las herramientas 
anteriores se implementa en corto plazo y se direcciona en trabajar en conjunto 
con el equipo de subgerencia del área de producción con el fin de obtener un 
mejor análisis de las actividades y alcanzar óptimos resultados. Por esta 
principal virtud de la herramienta PHVA de adecuarse a una implementación 
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sencilla, pero a la vez nos da mejores resultados. Una de las principales 
características del ciclo PHVA es que tiene la singularidad de formar un ciclo 
sin fin, sino que al obtener resultados se hace un bucle de manera cíclica, de 
esta manera se genera un proceso de mejora continua. Asimismo, al conseguir 
las mejoras en un determinado nivel, proceso o área de la empresa, también 
nos sirve como un potencial de aprendizaje de mejora de paso a paso y 
aprender de los traspiés. De otro modo dicho, continuamente se va escrutar la 
forma de optimizar las actividades por medio un minucioso análisis de los 
indicadores de producción (productividad, eficacia y eficiencia). 
 
Es de gran importancia destacar que una mejora continua tiene como objetivo 
desenvolver ciclos íntegros de mejora en diversas cotas en forma repetitiva, sin 
que el logro de un objetivo sea el fin del proceso, sino al contrario sea un nuevo 
punto de inicio de la siguiente mejora a concebir en la empresa de esta forma 
lograr una mejor calidad en los niveles buscados. 
 
Ventajas de la herramienta PHVA para las organizaciones: 
 
 Reduce costos de producción de los productos y prestaciones de 
servicios. 
 Es una técnica que beneficia en el aumento de la productividad, eficacia 
y eficiencia, esto empuja a las empresas a obtener una mejor calidad en 
sus productos o servicios. 
 Ayuda a una mejor armonía de los procesos productivos y asimila los 
adelantos tecnológicos. 
 Detecta procesos repetitivos y los elimina. 
 Mejora la calidad  
 Aumenta la rentabilidad de la empresa  
 
 
Después del análisis se afirma que la herramienta PHVA de mejora continua es 







Esta etapa es iniciada con una junta de todos los implicados en los factores con 
más frecuencia de errores o problemas, se detalla los objetivos del proyecto de 
investigación que se estarán realizando en el área de encajado y las 
herramientas utilizadas como son; el diagrama de Ishikawa y Pareto que nos 
sirven para visualizar mejor los problemas y tomar decisiones.  
 
1er Paso: Reconocer la ocasión de mejora  
2doPaso: Realizar documentos de proceso  
3er Paso: Estandarizar los procesos mejorados  
4to Paso: Precisar las metas del esfuerzo de mejora 
 
Hacer 
En esta etapa se nombran responsables y se les da actividades específicas de 
acuerdo a los problemas que se han hallado. El encargado y el supervisor del 
área de encajado, se harán cargo de ayudar con el adiestramiento que se 
están programando para los operarios y de esta forma cumplir con las 
dificultades que tienen cada uno de los operarios. 
 
5to Paso: Realizar una sucesión de prueba de los cambios a obtener 
 
Verificar 
La implementación del método PHVA, implica que en esta etapa las actividades 
programadas se estén cumpliendo, examinando las mejoras que se han 
logrado mediante herramientas como son los gráficos que nos muestren los 
resultados que se están obteniendo. 
 
6to Paso: Analizar lo asimilado de los frutos de la mejora en el proceso 
 
Actuar 
En este paso se estudia los resultados que se han obtenido en los seis 
primeros meses del 2018 comparando con los resultados de los meses en los 
cuales fue implementado el trabajo de investigación, para poder verificar que la 
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productividad ha mejorado, en cuanto y si se ha cumplido lo planificado, luego 
de esto se regresa a la primera etapa y se repite el ciclo las veces que sean 
necesarias. 
 
7mo Paso: Estandarizar las operaciones que permitieron el alcance de los 
objetivos 































Tabla 9 Cuadro de cronograma de la aplicación del método PHVA 
 
 






2.7.3. Ejecución de la propuesta 
En este segmento del proceso, se ejecuta las actividades que se realizaran 
para poder implementar el ciclo de Deming, esta se desdobla en distintos como 




Paso 1: Identificar la oportunidad de mejora  
 
Una vez identificada la problemática, para lo cual es realizó la matriz de 
correlación que muestra la realidad actual de la empresa Fuxion Biotech.  
Este primer paso se fortalece con el diagrama de Pareto (causa-efecto) 
planteado en la realidad problemática, con esta información se identificaron las 
actividades a realizar para desarrollar el Ciclo de Deming esto se detalla en la 
figura N° 3. 
 
 
Paso 2: Documentar el proceso presente  
Se llevó a cabo un manual de las actividades que anteriormente se llevaba a 
cabo que contenía información como el desplazamiento de los operarios, el uso 
de sus EPP´s tipo de caja y forma de encajar, paletización, embalaje, 
temperatura en la que se utilizaba la termoencogible. 
 
Paso 3: Crear una visión  
Se enumera las actividades a groso modo de lo que se va desarrollar en el 
área de encajado para mejorar los distintos problemas que tiene la empresa en 
recopilada gracias al diagrama de Ishikawa y posteriormente viendo en el 










Tabla 10 Cuadro de actividades. 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
 
Paso 4: Precisar las metas del esfuerzo de mejora 
Se procedió a detallar y tomar en cuenta el estado de salud, edad, género, 
talento y capacidad individual de los colaboradores para definir los límites de lo 
que se plantea.  
 
Hacer 











Tabla 11 Módulos de capacitación 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
 
Se ha ejecutado la implementación de capacitación, que forma parte del 
proceso de mejora continua, por ejemplo capacitación para el personal de 
encajado en temas como BPM y BPD, rotación de productos, técnicas de 
encajado y cierre, procesos de almacenamiento en tránsito, manejo y cuidado 
de la máquina termoencogible; asimismo, como la capacitación en los artículos 
nutracéuticos que llegan con novedades o con mejoras, se miden los tiempos 
de duración entre tema y tema para optimizar nuestros tiempos de 
capacitación.  
 
MODULO: BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA 
BLOQUE 1 (Anexo N° 5) 
Materia prima: Asegurar que la calidad de la materia prima para esta área que 
son los sticks sea lo indicado. 
Establecimiento: El estabelecimiento no debe estar en una zona donde tenga 
la posibilidad de producirse una inundación, que los olores sean armoniosos, 
que el humo, polvo, gases, luz y radiación no puedan afectar la calidad del 
producto que se eta confeccionando. 
Higiene estructural: Todas las herramientas, máquinass, equipos y las 
edificaciones deben conservarse en buenas condiciones de inocuidad, de 
conservación y de funcionamiento. 
 
BLOQUE 2 (Anexo N° 6) 
Personal: Se debe controlar la salud y la propagación de enfermedades que se 
puede contagiar a personal que manipula el producto. Por otro lado, si una 
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persona sufre un corte no deberá manipular superficies ni productos hasta que 
este dado de alta clínica. Todo el personal que esté de servicio en la zona de 
manipulación debe mantener la higiene personal, debe llevar ropa protectora, 
calzado adecuado y cubre cabeza. Todos deben ser lavables o descartables. 
No debe trabajarse con anillos, colgantes, relojes y pulseras durante la 
manipulación de materias primas y alimentos. 
La higiene también involucra conductas que puedan dar lugar a la 
contaminación, tales como comer, fumar, salivar u otras prácticas 
antihigiénicas. 
 
Higiene en la Elaboración: La prevención de obtener una contaminación 
cruzada debe consistir en eliminar el contacto entre material, herramientas, 
alimento o materia prima con otras sustancias que estén contaminadas. El 
material destinado al encajado debe estar libre de contaminantes y no debe 
permitir la migración de sustancias tóxicas. Deben 
mantenerse documentos y registros de los procesos de y conservarlo durante 
un período superior a la duración mínima del producto. 
 
BLOQUE 3 (Anexo N° 7) 
Almacenamiento y Transporte de Materias Primas y Producto Final: Las 
materias primas y el producto final deben almacenarse y transportarse 
en condiciones óptimas para impedir la contaminación y/o la proliferación de 
microorganismos. 
 
BLOQUE 4 (Anexo N° 8) 
Control de Procesos en la Producción: Para logar buenas prácticas de 
manufactura es necesario tener diversos controles que nos ayuden a asegurar 
el cumplimento de los procedimientos de inocuidad y criterios que nos ayuden 
a obtener una óptima calidad que se espera en el producto final, garantizar la 
genuinidad y la higiene de los productos. Los controles nos ayudan a poder 






BLOQUE 5 (Anexo N° 9) 
Documentación: Los archivos documentarios cumplen una parte fundamental, 
estos tienen como propósito contribuir a mejores procedimientos y controles. 
También, nos ayuda a tener un rápido y fácil trazabilidad de los productos 
defectuosos que se estén investigando. El sistema documentario debe permitir 
distar de números de lotes, siguiendo por el historial de los productos desde el 
ingreso como materia prima hasta producto terminado, también incluye el 
transporte la distribución. 
 
Figura 13 Capacitación de los colaboradores en BPM 
 
















MODULO: BUENAS PRÁCTICAS DE DISTRIBUCIÓN (Anexo N° 10) 
En esta capacitación de integro el concepto de BDP (Buenas prácticas de 
distribución) el que habla de la buena localización, traslado y mejor 
almacenado de productos en proceso, se marca con cintas amarillas en el piso 
el lugar donde deben ir las paletas con producto ya encajado y con línea 
anaranjada las paletas en proceso esto para que se garantice la correcta 
distribución de los sticks como de las paletas de productos de productos en el 
área de encajado. Esto incluyo la codificación de la paleta, este control lo lleva 
a cabo el supervisor de producción y todos estos documentos se almacenan 
por un año para una mejor trazabilidad. 
 
Figura 14 Capacitación de los colaboradores en BPD 
 










MODULO: ROTACIÓN DE PRODUCTOS (Anexo N° 11) 
Se integra la información de a los colaboradores de encajado de los productos 
con una mayor demanda y los productos. Esto datos se exhiben en las 
pantallas situadas dentro del área de encajado esto ayuda a que el colaborador 
se identifique con el estado en que se encuentra la empresa y genera 
confianza. 
 
MODULO: TÉCNICA DE ENCAJADO Y CIERRE (Anexo N° 12) 
Dos personas se encargan de abastecer las cajas mientras que integro el 
encajado en paralelo de 4 - 4 - 4. Esto quiere decir que cuatro personas al 
inicio de la faja transportadora doblan las orejas de las cajas las otras cuatro 
personas llenan los sticks y las otras cuatro personas cierran. 
 
Se hace el hincapié de tener un área en donde estén las herramientas 
clasificadas las que son utilizadas para el encajado, así mismo como los 
materiales de embalaje y la zona de paletización bien marcada en el piso con 
líneas amarillas. Otra medida es colocar un reloj en donde los operarios 
puedan percibir 15 minutos antes de la hora de refrigerio y salida para ordenar 
su área de trabajo. Así como pasar diariamente revisión de la limpieza del 
uniforme de trabajo. 
 
MÓDULOS: DINÁMICA, SENSIBILIZACIÓN Y CHARLA MOTIVACIONAL 
(Anexo N° 13, Anexo N° 14) 
Las dinámicas, talleres de sensibilización y charla motivacional a cargo del área 
de RRHH ayuda a que el personal de encajado tengo una mejor actitud al 










Figura 15 Dinámica y charla motivacional 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA. 
 
MODULO: MANTENIMIENTO Y CORRECTO USO DE LA MÁQUINA 
TERMOENCOGIBLE (Anexo N° 15) 
 
El túnel de calor para termoencogido debe ser operado únicamente por un 
personal capacitado, por lo cual se indica crear respectivos manuales de 
operación y mantenimiento. 
 
Se indica lo siguiente antes de empezar cada jornada: 
 Hacer una prueba del tablero de control, utilizando un multímetro se 
comprueba los voltajes de entrada. 
 Comprobar que actuadores como son los contactores y relés respondan 
junto a las luces indicadores de su funcionamiento. 
 Verificar la correcta marcha del motorreductor. 
 Que la velocidad de la faja transportadora sea la adecuada. 
 Comprobar que todas las luces indicadoras se activen, cuando se 
acciona los selectores de las distintas operaciones. 





Figura 16 Máquina termoencogible 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
 
 
MODULO: DIVERSIDAD DE PRODUCTOS NUTRACEÚTICOS (Anexo N° 16) 
 
Al personal de encajado se le integra la cultura de productos nutracéuticos 
cuyas propiedades nutritivas radican en la forma utilizada en las dietas como 
también de la forma en que se sintetiza estos mismos. Son productos 
biológicos – fitoquímicos los cuales tienen propiedades terapéuticas. 
Se elabora folletos donde se detalla el para qué es usado cada producto 
nutracéutico que elabora Fuxion Biotech y sus presentaciones. 
Este tipo de información también es visualizada en las pantallas del área de 
encajado, este tipo de desarrollo crea en el colaborador compromiso y 







Paso 6: Analizar lo asimilado de los frutos de la mejora en el proceso 
La implementación de la herramienta PHVA se estableció desde el mes de 
abril, en donde se verifica todas las tareas y que estas mismas se estén 
realizando como se tiene paneado, se revisa las mejoras logradas hasta el 
momento con estadística gráfica, donde se puedan visualizar los resultados 
más precisos y claros. 
 
ACTUAR 
Paso 7: Estandarizar las operaciones que permitieron el alcance de los 
objetivos 
Estudiar los resultados obtenidos en la post implementación de los últimos tres 
meses (Julio, agosto y Setiembre) se compra los resultados de la pre 
implementación de los meses de enero, febrero, Marzo; para poder observar si 
la productividad, eficacia y eficiencia han mejorado y cuanto ha mejorado y si 
llego al objetivo planificado 
 
Paso 8: Reinicia el ciclo como punto de seguir mejorando 
 
2.7.4. Resultados de la implementación 
La implementación del método PHVA o conocido también como el ciclo de 
Deming fue conforme a las actividades que se programaron en los puntos 
detallados en el diagrama Ishikawa, Pareto y posteriormente descritos en los 
pasos del ciclo Deming. 
Los resultados reflejan que la implementación fue correcta y corre en las 
etapas que solicita el método PHVA, es decir se identificaron los problemas, se 
tuvieron claro las metas, el plan de producción y que se tenía que llegar a 
elevar la productividad, la eficacia y la eficiencia. 
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Tabla 15 Pre - implementación del método PHVA. 
 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA. 
La síntesis de los meses de pre-test la productividad era de 81.3% mientras 
que la eficacia 89.3% y la eficiencia era de 91% 
 
Tabla 16 Post- implementación del método PHVA. 
 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA. 
 
La síntesis de los meses de post-implementación la productividad era 89%, la 









Figura 20 Diagrama pre-implementación del método PHVA. 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA. 
 
 


































FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA. 
 
Figura 23 Diagrama de versus pre y post implementación del método 
PHVA eficacia. 
 








































FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA. 
 
2.7.5. Análisis económico financiero  
 
Al culminar la implementación del método PHVA e inmediatamente ver los 
resultados, es preciso expresar el análisis beneficio / costo se estableció 
variables cuantificables como la relación de las ganancias y gastos que se 
concibió al aplicar el método PHVA en la empresa Fuxion Biotech SAC. 
 
BENEFICIO 
En la presente tabla se va visualizar que en la pre-implementación se producía 
2783.38 kg, y luego de la implementar el método PHVA esto incremento a 




































FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA. 
 
El costo por kilo de cada uno de los diversos productos nutracéuticos tiene un 
monto promedio de S/ 571.43. 
 
Antes: 2783.38 kg x S/ 571.43 = S/ 1590506.83 
Después: 3071.54 kg x S/ 571.43 = S/ 1755170.10 
 
La diferencia en kilogramos de antes y después de la aplicación del método 
PHVA es de 288.16 kg. Esto quiere decir que después de implementar el 
método PHVA se empieza a producir 96.053 kg más por mes. 
 
Luego esta cantidad multiplicamos por el precio por kilo (96.053kg x S/ 571.43) 
esto nos da el resultado de S/ 54887.57, este es el valor de cada mes de 
ganancias en proporción a los kilogramos producidos y este será utilizado para 
poder analizar el beneficio / costo. 
 
S/ 54887.57 x 12 = S/ 658,650.84 
 
 
COSTOS DE LA IMPLEMENTACIÓN 
El costo de implementar el método PHVA es la suma de distintos costos los 
cuales se ven resumidos en siguiente cuadro: 
 
Luego se pasó a comprarlo con el beneficio obtenido posterior al estudio del 




Tabla 18 Beneficio implementación ciclo del método PHVA 
DESCRIPCIÓN SOLES 
HORAS OPERARIO 10880.00 
HORAS SUPERVISOR 2666.67 
HORAS JEFE 4533.33 
MATERIALES DE OFICINA 1500.00 
MATERIALES DE PRODUCCIÓN 850.00 
TOTAL 20430.00 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
 
El costo de implementar el método PHVA tiene una suma de S/ 20,430.00, el 
mismo que es considerado como como análisis inicial para proceder con el 
análisis financiero. 
 
BENEFICIO / COSTO 
 
El beneficio/costo se ha medido con doce meses divididos con el costo total del 








= 𝟑𝟐. 𝟐𝟒  
 
El valor obtenido es S/ 32.24, esto expresa que por cada sol invertido en la 
implementación tiene un retorno S/ 32.24, esto justifica la implementación. 
 
Se puede observar el aumento de la producción durante doce meses, donde 
después de la aplicación del método PHVA la producción incremento 96.053 kg 
de producto nutracéuticos por mes, que durante un año equivale a 1152.64kg, 







Tabla 19 Tabla de incremento de producción anual 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
Se logra ver que el precio venta por mes es de S/ 54887.57 soles, donde el 
costo variable para la producción de la cantidad del incremento es de 
S/43910.056 soles, donde el contraste nos genera un margen de contribución 
de S/10977.514 soles mensuales. 
 
Tabla 20 Tabla de incremento de producción anual 
 
MARGEN DE CONTRIBUCIÓN MENSUAL 
△ VENTA S/ 54887.57 
△ COSTO VARIABLE S/ 43910.056 











CÁLCULO DEL INCREMENTO DE LA 
PRODUCCIÓN 
MES  96.053 kg/mes 
AÑO 1152.64 kg/año 
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 Tabla 21 Flujo de caja 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA. 
 
En esta labor de investigación de la aplicación del método PHVA, una tasa de interés de 0.797 % mensual donde la inversión para 
ejecutar la implementación fue de S/20,430.00 soles, como se puede ver el VAN (Valor Actual Neto) es mayor (S/70,505.35) que lo 
invertido, esto nos indica que el proyecto es hacedero. 
 
El TIR (Tasa interna de retorno) es de 55% del proyecto esto nos indica que el interés del proyecto puede incrementar hasta ese 




lll.      RESULTADOS
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3.1. Análisis descriptivo 
A seguir se visualiza el análisis descriptivo de la variable dependiente y sus 
dimensiones para los datos pre y post implementación de la herramienta de 
mejora continua PHVA. 
 
Tabla 22 Resumen de Procesamientos de casos 
 
Fuente: Software SPSS V.24 
 
A) Productividad  
 
Para todos los datos referentes a productividad pre y post de la implementación 
de la herramienta de mejora continua PHVA se adquirieron los siguientes 
resultados de análisis descriptivo. 
 
 
Tabla 23 Resumen descriptivos de la productividad antes de la aplicación 
 
 




Para todos los datos referentes a eficiencia pre y post de la implementación de 
la herramienta de mejora continua PHVA se adquirieron los siguientes 










Tabla 24 Resumen descriptivos de la eficiencia antes de la aplicación 
 




Para todos los datos referentes a eficacia pre y post de la implementación de la 
herramienta de mejora continua PHVA se adquirieron los siguientes resultados 
de análisis descriptivo. 
 
 
Tabla 25 Resumen descriptivos de la eficacia antes de la aplicación 
 
Fuente: Software SPSS V.24 
 
3.2. Análisis inferencial  
 
3.2.1 Análisis de hipótesis general  
 
Al implementar el método PHVA mejora la productividad en el área de encajado de 
la empresa Fuxion Biotech SAC, 2018. 
 
Tabla 26 Prueba de normalidad de la productividad 
 
Fuente: Software SPSS V.24 
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Se puede apreciar como son 60 datos se usa la prueba de Kolmogorov-
Smirnov, el cual la significancia antes es 0.200 y después es 0.200, entonces 
tiene valores mayores a 0.05, de acuerdo a la regla de decisión, queda 
comprobado que tienen conductas paramétricas, se iniciará el análisis con el 
estadígrafo de T-Student. 
 
Contraste de la hipótesis general 
H0: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado no 
incrementa la productividad de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 
2018. 
Ha: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado incrementa 
la productividad de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
Regla de decisión:  
Ho: μPa ≥ μPd  
Ha: μPa < μPd 
 




Fuente: Software SPSS V.24 
 
Se observa que en la media antes la productividad es (0.8222) la cual es 
inferior que la media de la productividad después (0.8921), por lo tanto no se 
verifica que Ho: μPa ≥ μPd, por tal motivo se rechaza la hipótesis nula de que 
la aplicación del método PHVA no mejora la productividad, y se confirma la 
hipótesis de investigación, de tal motivo queda demostrado que la aplicación 
74 
 
Ciclo PHVA mejora la productividad significativamente en el área de encajado 
de la empresa Fuxion Biotech SAC. 
Se demuestra que el análisis es fidedigno, por lo que empezaremos con el 
análisis mediante el pvalor o de significancia de las consecuencias de la 
aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas productividades.  
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 28 Prueba de muestra relacionadas a la productividad del antes y 




Fuente: Software SPSS V.24 
 
Se logra visualizar que la significancia de la prueba de T-Student, aplicada a la 
productividad pre y post es de 0.000, siendo inferior que 0.05, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta 
que la aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado incrementa la 
productividad de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica  
Ha: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado incrementa 
la eficiencia de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
Para poder corroborar la primera hipótesis específica se procede a realizar la 
respectiva prueba de normalidad, esto para ver que los datos de la eficiencia 
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son paramétricos o no paramétricos, en vista que se tiene 60 datos del antes y 
después, procederemos con el análisis del estadígrafo de Kolmogorov-
Smirnov.  
Si pvalor < 0,05, Los datos de la muestra poseen una actuación no paramétrica.  
Si pvalor > 0,05, Los datos de la muestra tienen que tener una actuación 
paramétrica. 
 
Tabla 29 Prueba de normalidad de eficiencia del antes y después con 
Kolmogorov-Smirnov 
 
Fuente: Software SPSS V.24 
 
Se puede visualizar que la significancia de la eficiencia antes es 0.001 y 
después es 0.040, entonces tiene valores menores a 0.05, de acuerdo a la 
regla de decisión, queda comprobado que tienen comportamientos no 
paramétricos, se iniciará el análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la primera hipótesis específica  
 
H0: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado no 
incrementa la eficiencia de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 
2018. 
Ha: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado incrementa 
la eficiencia de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
Regla de decisión:  
Ho: μ0 ≥ μ1  
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Ha: μ0 < μ1 
 




Fuente: Software SPSS V.24 
 
Como se puede visualizar la media de la eficiencia (0.9096) es inferior que la 
media de la eficacia después (0.9379), por lo cual no se cumple Ho: μPa ≥ μPd, 
por tal motivo se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del método 
PHVA no mejora la eficiencia, con esto se puede confirmar que la hipótesis en 
investigación es aceptada y se demuestra que la aplicación de la metodología 
PHVA en el área de encajado incrementa la eficiencia de la empresa FUXION 
BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
 
Tabla 31 Prueba de muestra relacionadas a la eficiencia del antes y 
después con Wilcoxon 
 
Fuente: Software SPSS V.24 
Se puede visualizar que la prueba de las muestras relacionadas queda 
confirmada que el valor de la significancia es de 0.133, siendo mayor que 0.05, 
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esto afirma que se acepta la hipótesis nula y que la aplicación de la 
metodología PHVA en el área de encajado no incrementa la eficiencia 
significativamente de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
 
 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica  
Ha: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado incrementa 
la eficacia de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
 
Se reconoce la segunda hipótesis específica, se realizó la respectiva prueba de 
normalidad, para saber si los datos de la eficacia son paramétricos o no 
paramétricos debido a que se tienen 60 datos del antes y después se 
procederemos con el análisis del estadígrafo de Kolmogorov-Smirnov 
 
Si pvalor < 0,05, Los datos de la muestra tienen un comportamiento no 
paramétrico.  













Tabla 32 Prueba de normalidad de eficacia del antes y después con 
Kolmogorov-Smirnov 
 
Fuente: Software SPSS V.24 
 
Se logra ver que la significancia de la eficacia antes es 0.031 y después es 
0.000, entonces de acuerdo a la regla de decisión, queda comprobado que 
tienen comportamientos no paramétricos, se iniciará el análisis con el 
estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la segunda hipótesis específica  
Ha: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado incrementa 
la eficacia de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
H0: La aplicación de la metodología PHVA en el área de encajado no 
incrementa la eficacia de la empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
 
Regla de decisión:  
Ho: μPa ≥ μPd  
Ha: μPa < μPd 
 
Tabla 33 Estadística de muestras relacionadas a la eficacia antes y 
después con Wilcoxon 
 




Como se puede visualizar la media de la eficacia (0.9023) es inferior que la 
media de la eficacia después (0.9499), por lo cual no se cumple Ho: μPa ≥ μPd, 
por tal motivo se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del método 
PHVA no mejora la productividad con esto se puede confirmar que la hipótesis 
en investigación es aceptada y se demuestra que la aplicación de la 
metodología PHVA en el área de encajado incrementa la eficacia de la 
empresa FUXION BIOTECH S.A.C, LURÍN - 2018. 
 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
 
Tabla 34 Prueba de muestras relacionada a la eficacia del antes y después 
con Wilcoxon 
 
Fuente: Software SPSS V.24 
 
Como se puede observar, la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a 
la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de 
la metodología PHVA en el área de encajado incrementa la eficacia de la 









Al aplicar la herramienta de mejora de PHVA, se determina que esta 
herramienta mencionada mejora la productividad en el área de encajado de la 
empresa Fuxion Biotech SAC. Esto nos permite poder observar las mejoras 
que se obtuvieron en la organización, así como el incremento de la 
productividad también repercuto en el incremento de la eficiencia que, sin 
embargo, no fue significativo; y eficacia. Esto nos permite instaurar nuevas 
plataformas para una mejora continua en la empresa Fuxion Biotech SAC. 
 
Como se puede visualizar en la Figura N° 22, la productividad en el área de 
encajado de la empresa Fuxion Biotech SAC, ha incrementado en un 7.7 %, 
esto dio como resultado al implementar el ciclo de Deming. Este efecto es 
análogo al encontrado por (Veliz, 2017) en su tesis “APLICACIÓN DEL CICLO 
DE DEMING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE 
PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA MÁQUINAS Y EQUIPOS DE ACERO S.A. 
BREÑA – LIMA 2017”, esta tesis formo parte de los trabajos previos nacionales 
del presente trabajo de investigación, este autor determino que gracias a la 
implementación del ciclo de Deming la productividad se incrementó cerca de 
30%. Todo lo destacado en este apartado, concierta, también, con lo indicado 
por Gutiérrez (2014), que afirma que la productividad es el reflejo de los 
resultados obtenido en un proceso o sistema considerando los recursos 
empleados para generarlos (p. 40).  
 
Siguiendo, como se logra reconocer en la Figura N° 23, la eficacia en el área 
de encajado de la empresa Fuxion Biotech SAC, ha incrementado en un 5.4% 
Este es el resultado de aplicar el método PHVA. Este efecto es análogo al 
encontrado por (Veliz, 2017) en su tesis “APLICACIÓN DEL CICLO DE 
DEMING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE 
PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA MÁQUINAS Y EQUIPOS DE ACERO S.A. 
BREÑA – LIMA 2017”, esta tesis formo parte de los trabajos previos nacionales 
del presente trabajo de investigación, este autor llega a concluir que gracias a 
la implementación del ciclo de Deming la eficacia se incrementó en casi un 6%. 
Esto coincide con la visión de Álvarez (2011), que señala que cada etapa del 
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ciclo de Deming tiene un impacto positivo en el desenvolvimiento global de una 
entidad y que esta relación debe ser comprendida por la misma (p.59). 
 
 
Y, por último, como se puede visualizar en la Figura N°24, la eficiencia en el 
área de encajado de la empresa Fuxion Biotech SAC, igualmente que la 
productividad se elevó en un 2.7%, Este es el resultado de aplicar el método 
PHVA. Este efecto es análogo al encontrado por (Veliz, 2017) en su tesis 
“APLICACIÓN DEL CICLO DE DEMING PARA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA 
MÁQUINAS Y EQUIPOS DE ACERO S.A. BREÑA – LIMA 2017”, esta tesis 
formo parte de los trabajos previos nacionales del presente trabajo de 
investigación, este autor determino que gracias a la implementación del ciclo de 
Deming la eficiencia se incrementó en casi un 23%. Esto coincide con la visión 
de Álvarez (2011), que detalla la relación entre dos dimensiones físicas desde 
la perspectiva más óptima donde se puede producir la mucho más con los 
















Las conclusiones que se han obtenido en el presente estudio son: 
 
 Se concluyó, que el incremento de la productividad en los periodos de 
investigación que va de enero, febrero y marzo pre – implementación y 
los meses de julio, agosto y septiembre post – implementación del año 
2018, fue significativa de una mejora porcentual de 7.7%, esto puede ser 
visualizado en la Figura N° 22 y la Tabla N° 16. 
 
 Se concluyó, que el incremento de la eficiencia en los periodos de 
investigación que va de enero, febrero y marzo pre – implementación y 
los meses de julio, agosto y septiembre post – implementación del año 
2018, no fue de manera significativa siendo de 2.7%, esto puede ser 
visualizado en la Figura N° 24 y la Tabla N° 16. 
 
 Se concluyó, que el incremento de la eficacia en los periodos de 
investigación que va de enero, febrero y marzo pre – implementación y 
los meses de julio, agosto y septiembre post – implementación del año 
2018, fue de una mejora porcentual de 5.4%, esto puede ser visualizado 















Se da como recomendaciones lo siguiente: 
 Se recomienda seguir con el ciclo de mejora continua con el reinicio de 
del ciclo PHVA y aplicarlos a los procesos de envasado, que son puntos 
clave para mejorar el manejo de los recursos de producción en su 
totalidad. Del mismo modo, estandarizar los procesos mediante 
diagrama de flujos, DOP, MOF, DAP, etc.  
 
 Efectuar como parte esencial del ciclo de mejora continua, más 
capacitaciones para el personal de las áreas producción (dosimetría, 
mezclado y envasado) en mejores técnicas que ayuden a realizar de una 
forma efectiva y en menos tiempo sus actividades, como también la 
capacitación en artículos de insumos nutracéuticos que llegan con 
mejoras y novedades. 
 
 Implementar la misma herramienta de mejora continua PHVA en las 
otras áreas como es prioridad el almacén tanto de materia prima, como 
el de artículos de embalaje y envasado. Así mismo en el área de calidad 
y aseguramiento de la calidad. De igual forma hacer MOF de cada 
puesto de trabajo y actividades. 
 
 Implementar también al área administrativa recorridos, acciones de BPM 
y novedades y mejoras de los productos nutracéuticos, debido a que 
esta área es la más desinformada de los procesos de producción de la 
planta, como se hace y a quien va dirigido los productos que se 
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Anexo N° 1 Matriz de coherencia 
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Anexo Nº5 Formato de capacitación BPM bloque 1 
 









Anexo Nº6 Formato de capacitación BPM bloque 2 
 






Anexo Nº7 Formato de capacitación BPM bloque 3 
 




Anexo Nº8 Formato de capacitación BPM bloque 4 
 





Anexo Nº9 Formato de capacitación BPM bloque 5 
 






Anexo Nº10 Formato de capacitación BPD 
 
 








Anexo Nº11 Formato de capacitación rotación de productos 
 
 































Anexo Nº14 Formato de las dinámicas 
 





Anexo Nº15 Formato de mantenimiento y correcto uso de la máquina 
termoencogible 
 






Anexo Nº16 Formato de capacitación en diversidad de productos 
nutracéuticos 
 







Anexo N° 17: Matriz de consistencia 
 
FUENTE: ELABORACIÓN PROPIA 
  
